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บริษัทผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์แห่งหนึ่งในนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ 
จังหวัดล าพูนเป็นบริษัทรับผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์จากลูกค้าหลายแห่ง และในส่วน
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ในส่วนประกอบไฟท้ายรถยนต์เป็นผลิตภัณฑ์
ที่ก าลังมีความต้องการจากลูกค้าที่เพิ่มมากขึ้นทางบริษัทจึงมีความต้องการที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยใช้ต้นทุนและพื้นที่ในการผลิตเท่าเดิม

บทน า วัตถุประสงค์

เพื่อปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานและลดระยะทางขนส่งในสายการผลิตเพื่อ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์

วิธีการด าเนินงาน
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ศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในส่วนประกอบ
ไฟท้ายรถยนต์

เริ่มจากการค านวณหารอบที่เหมาะสม
โดยการใช้สูตรในการค านวณแล้วจึงเริ่ม
ค านวณหาเวลามาตรฐาน 

จากการศึกษาในส่วนของ Final Assembly จะได้ว่าใน
กระบวนการที่  6 มีรอบเวลาในการผลิตที่มากที่สุด 
กระบวนการที่ใช้เวลาในการผลิตมากที่สุดรองลงมาคือ 
กระบวนการที่ 2 ต่อมาคือ กระบวนการที่ 1 มีการจัด
สถานีงานที่ใช้ระยะทางในการปฏิบัติงานที่มากเกินไป และ
สายการผลิตมีการวางผังที่ใช้ระยะทางขนส่งมากเกินไป

รายละเอียด ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง

รอบเวลาการผลิต (วินาที) 117.97 103.44 14.53

อัตราการผลิต (ชิ้น/ชั่วโมง) 31 35 4

ประสิทธิภาพการผลิต (%) 55.35 63.78 8.43

การสูญเสียสมดุลการผลิต (%) 44.65 36.22 8.43

จ านวนสถานีงาน 10 10 0

ระยะทางของสายการผลิต (เมตร) 928.96 613.53 315.43
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สรุปผลการด าเนินงาน

รอบเวลาในการผลิตลดลงจากเดิม 14.53 วินาที 

ประสิทธิภาพกระบวนการเพิ่มขึ้นจากเดิม 8.43%
ระยะทางในสายการผลิตลดลงจากเดิม 315.43 เมตร 

เวลาลดลง 12.32%
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 8.34%
ระยะทางลดลง 33.96%

เวลามาตรฐาน

(วินาที)

1 สแกน Label ของชิน้ 2.46

2 เปิดฝาเคร่ือง Test 3.59

3 น าชิน้งานใส่เคร่ือง Test 5.84

4 Test 24.74

5 น าชิน้งานออกจากเคร่ือง Test 3.19

39.82

สถานีงาน กระบวนการ

รวมเวลา

กระบวนการที่ 6 เปลี่ยนวิธีการประกอบใหม่ และ
ย้ายขั้นตอนการยึดน็อตชิ้นงานไปยังกระบวนการที่ 7

กระบวนการที่ 2 ย้ายขั้นตอนการติดตัว Cover 
และขั้นตอนติดตัว Connector ไปยังกระบวนการที่ 1

ก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออก โดยจะ
ท าการจัดสถานีงานในกระบวนการที่ 1 ใหม่เพื่อตัด
ทอนงานที่ไม่จ าเป็น

ปรับปรุงผงัสายการผลิต
โดยท าการย้ายสถานีงาน 
และจัดสายการผลิตใหม่ โดย
ใช้หลักการออกแบบและวาง
ผังโรงงาน
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